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En la actualidad se tiene el paradigma de que sólo las empresas de 
jerarquía pueden realizar implementaciones Lean Manufacturing, realizando una 
mínima inversión y bastando hacer significativos cambios con metodologías 
innovadoras. Las grandes inversiones en equipamiento se toman como última 
prioridad.  
El presente proyecto llevará a la práctica los principios del Lean 
Manufacturing y aprovechará algunas herramientas que aplicará en Free Like para de 
esta manera mejorar la productividad y calidad.  Se implementarán metodologías de 
mejora continua para así eliminar recursos que no agregan valor. 
Para tal objetivo será necesario implementar herramientas con mínima 
inversión que permitan incrementar la efectividad y también a obtener ventajas que 
generen un impacto en la producción. El proyecto se realizará en el área de 
producción de la empresa textil Free Like, dejándolo como referencia para las otras 
alternativas de implementación realizadas. 
Lean Manufacturing es un método de mejora continua cuyo objetivo es 
producir más, con menos desperdicio, así como el de eliminar actividades 
innecesarias y utilizar inventarios menores de materia prima, productos en 






El desarrollo de este proyecto, será el inicio para la implementación de 
la metodología Lean Manufacturing en empresas de del rubro de confección textil. El 
presente trabajo de investigación quiere demostrar la eficiencia en los procesos de 
producción y cómo podemos eliminar las actividades que no agregan valor. Asimismo 
se pretende establecer metodologías de mejora continua para mantener en el tiempo 
la productividad en las empresas textiles. 
 
Problema a tratar 
El problema más relevante presentado en el área de confecciones de la 
empresa Free Like es el incremento del costo de producción generado en la atención 
de sus órdenes de trabajo. 
Este incremento del costo de producción ha sido identificado mediante 
una entrevista con la Gerencia y son: Mano de obra, Suministros, Materia Prima, 
Servicios, Empaque y Mantenimiento. 
 
Objetivo del proyecto 
Reducir los costos de producción en una empresa de confecciones 







- Identificar los costos de producción con mayor impacto que vienen afectando a la 
empresa. 
- Reestructurar la organización de la empresa. 
- Optimizar las actividades del área de producción. 
- Aplicar las herramientas de Lean Manufacturing adecuadas para la solución de la 
problemática. 
- Brindar charlas al personal para mantener las buenas prácticas del Lean en la 















1 ¿Qué es Lean Manufacturing? [online].S.p.i [citado en: 08-Setiembre-2008]. U.R.L Disponible en 
http://lean-esp.blogspot.pe/2008/09/qu-es-lean-manufacturing.htm 
 
1. Marco Teórico 
1.1. Lean Manufacturing - Historia 
Lean Manufacturing tuvo sus inicios en la industria automotriz, 
específicamente en el sistema de producción de Toyota (TPS - Toyota Production 
System), cuando a finales de la segunda guerra mundial Japón quedo destruido y por 
lo tanto la industria manufacturera se vio afectada. Toyota quedo sin muchos recursos 
para competir con las empresas de automóviles de Estados Unidos que en ese 
momento eran los líderes. Toyota, en cabeza de sus ingenieros Shigeo Shingo y 
Taiichi Ohno, comenzó a desarrollar herramientas de manufactura y gestión que 
formarían la base para que Toyota gradualmente se convirtiera en uno de los 
fabricantes de automóviles más importante y eventualmente, como sucedió en el año 
2007, el productor número uno a nivel mundial teniendo los mejores estándares de 
calidad y la más alta productividad y rentabilidad de la industria.1 
El tiempo ha permitido que el TPS evolucione y destacables ingenieros 
aporten sus experiencias y conocimientos a la metodología definiendo los principios 
de Lean Manufacturing que consiste en la disminución de desperdicios y la mejora 
continua en una empresa. Posteriormente a inicios de los 90, James Womack difunde 
la cultura Lean por todo el mundo y junto a Daniel Jones publican su libro titulado “La 
máquina que cambió el mundo”. 
En Latinoamérica, está Lluis Cuatrecasas quien ha publicado una serie de 
aportes a la filosofía Lean y que hoy ayudan a las empresas a mejorar sus procesos 




1.2. Lean Manufacturing - Principios 
El pensamiento o filosofía LEAN consiste en hacer más productivo con 
menos recursos y se basa en 5 principios básicos del Lean Thinking: 
1.2.1. Especificar el Valor 
Considerar “Valor” como un producto o servicio por la que un cliente sea capaz 
de  pagar. Actividades que no aumenten el precio que pagaría el Cliente se 
considerarán costos innecesarios del proyecto. En pocas palabras el Valor lo define 
el Cliente, pero lo crea el Productor. 
1.2.2. Identificar el flujo de Valor 
Se trata de identificar todas las tareas involucradas para procesar la 
entrega del producto o servicio  al Cliente. El flujo debe de pasar por 3 tareas críticas: 
- Solución de problemas: Desde la planificación al inicio de la producción. 
- Gestión de la información: Desde la solicitud del pedido a la entrega. 
- Transformación física: Desde la materia prima al producto terminado. 
1.2.3. Optimizar el Flujo 
Se debe eliminar la “muda” que detectemos del flujo de valor y minimizar el 
plazo de espera para entregar el producto o servicio. Esto quiere decir que se 
eliminará toda actividad innecesaria en el proceso. Cuando se habla de optimizar el 
flujo, traemos el concepto de ls desperdicios identificados como la sobreproducción, 




1.2.4. Pull (Atracción) 
El Productor debe involucrar a sus Clientes en el proceso para poder 
extraer valor de ellos; eso nos permitirá enfocarnos en lo que ellos necesitan. Esta es 
la manera en que el Cliente “atrae” el producto de acuerdo a lo que necesitan y no 
“empujar” el producto que quizá no lo desean. 
1.2.5. Búsqueda de la perfección 
Todo proyecto enfocado en la metodología Lean, debe desarrollar la 
mejora continua, estar en constante supervisión, mantener un control periódico. Es 
todo un trabajo que exige disciplina de equipo y aplicar la política de “tolerancia cero” 
para la generación de desperdicios. 
1.3. Herramientas de LM 
Lean Manufacturing cuenta con técnicas y herramientas que interactúan 
entre ellas, y que siguen una lógica en su implementación. Podemos mostrar una 
figura que explica los conceptos y cómo podemos implementarlos dentro de la 
metodología aplicada en la presente tesis.
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Figura 1: Implementación de LM - modelo 
Fuente: RIVERA CADAVID, Leonardo. Notas de clase, curso Lean Manufacturing 
 
1.3.1. VSM - Mapa de la Cadena de Valor 
Comprende todas las actividades que agregan o no valor al proceso 
desde la solicitud del producto por parte del cliente, hasta la entrega del producto. 




Figura 2: Cadena de Valor - VS 
Fuente: ROTHER, Mike y SHOOK, John. Learning to see value stream 
mapping to add value and eliminated muda. 
 
 
El VSM ayuda a monitorear e identificar el flujo de producción, asi como 




3 RIVERA, CADAVID, Leonardo Justificación conceptual de un modelo de implementación 
de Lean Manufacturing En: Revista de ingeniería de la Universidad del valle. Noviembre 2008, 
p. 4 
 
La siguiente figura contiene un ejemplo de la situación actual de una 
empresa. Esta herramienta nos permite conocer el proceso de producción e  
identificar las oportunidades de mejora en el flujo del producción. 
 
Figura 3: Mapa de la Cadena de Valor  
Fuente: RIVERA CADAVID, Leonardo. Notas de clase, curso Lean 
Manufacturing. 
 
1.3.2. FWS - Sistema de Trabajo Flexible 
“Estos son los sistemas que se han denominado celdas o células de 
manufactura pero con un enfoque Toyota. Una celda es una agrupación de una familia 
de productos con un grupo específico de máquinas, recursos y espacios que se 





En este tipo de tecnología como las celdas de trabajo, los productos 
llevan la orientación en la distribución. Se debe considerar que los operarios sean 
polivalentes, y que realicen un seguimiento adecuado al producto. 
 
 
Figura 4: Fabricación por celdas 
Fuente: RIVERA, CADAVID, Leonardo. Prod-sys-design. 
Notas de clase, curso Distribución de Planta. 
 
Clases de celdas: 
Flow line 
Cada parte de la producción siguen una correlatividad lógica. 
 
Figura 5: Flujo en línea 
Fuente: RIVERA, CADAVID, Leonardo. Prod-







En donde cada parte se traslada de un terminal a otro, hasta completar 
el flujo de producción en todas las direcciones.  
 
Figura 6: Celdas de trabajo 
Fuente: RIVERA CADAVID, Leonardo. Prod-sys-design. Notas 
de clase, curso Distribución de Planta 
 
Workcenter  
Cuando se trata de maquinaria pesada cuyo traslado es complicado. 
Estas celdas se agrupan de acuerdo a la actividad que realizan y cada una pertenece 
a un grupo o familia.  
 
Figura 7: Centros de trabajo 
Fuente: RIVERA, CADAVID, Leonardo. Prod-sys-design. 
Notas de clase, curso Distribución de Planta
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Esta herramienta tiene muchos beneficios en comparación a otros tipos 
de procesos: Los Operadores cumplen diversas funciones, disminuye el tiempo de 
espera, se usa menos espacio, la producción se vuelve más flexible, aumenta la 
eficiencia y mejora la calidad.  
1.3.3. Método de las 5 S y Mejora continua - Kaizen 
Kaizen, es el conjunto de mejoras generados por todas las áreas de una 
empresa; sin discriminar la complejidad o magnitud. Este método es una disciplina en 
la que una empresa debe considerar toda idea presentada por las áreas o empleados 
para ser estudiadas y analizadas y luego ser retroalimentadas.  Kaizen permite que 
los empleados se identifiquen con la evolución de compañía. 
La filosofía Lean tiene una base sólida en el método 5 S. Esta tuvo sus 
inicios en la ciudad de Toyota en la década del 60 con la intención de mejorar la 
organización en los lugares de trabajo, mejorar el orden y limpieza de forma constante 
para mejorar la productividad y mantener la armonía del entorno laboral. Este método 
tiene con 5 etapas: 
Separar - Seiri  
Identificar y clasificar “lo que es necesario y lo que es innecesario” dentro 
del lugar de trabajo. Lo innecesario debe ser eliminado, mientras se determina un 
límite de puntos necesarios. Dentro del lugar de trabajo puede contarse con una 
variedad de objetos. Cuando se realiza una inspección detallada, se detecta que en 
el día a día se requiere un cantidad pequeña de estas; muchas otras no se utilizarán 
más o simplemente se requieren a futuro.
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Ordenar - Seiton 
Cuando se ha retirado lo innecesario del lugar de trabajo y sólo nos 
quedamos con lo necesario, queda ubicar los ítems en lugares que permitan 
encontrarse en el momento apropiado, ni demasiado lejos, ni escondido. Esta etapa 
trata de clasificar los ítems de acuerdo al uso y tenerlo a disposición tal como se 
necesite, con el objetivo de reducir tiempos empleados en la búsqueda. Para llegar a 
esta situación, debe asignarse una posición, una etiqueta y un volumen a cada ítem.  
Limpiar - Seiso 
Se trata de limpiar todos los recursos de la compañía; estos recursos 
pueden ser elementos, máquinas, áreas, etc. Si tenemos recursos limpios, vamos a 
tener equipos que funcionarán bien y fabricaremos productos de calidad. Para ello 
debemos identificar los puntos estratégicos de suciedad y que pueden ser focos de 
contaminación, con esto aseguramos implementar actividades que eliminen dichos 
focos de suciedad y mantener el área de trabajo limpio y en buen estado. 
Estandarizar - Seiketsu 
Si ya tenemos un área de trabajo ordenado y limpio, lo que sigue es 
“mantenerlo”, y para ello necesitamos implementos adecuados como elementos de 
protección, adecuada ropa y un ambiente saludable. Algunos especialistas le dan otra 
interpretación al seiketsu y es el de seguir las anteriores etapas de manera diaria y 
constante. El gerente de la compañía debe implementar procedimientos que aseguren 
la continuidad de las otras S. Es importante que la gerencia se involucre y respalde 
en la implementación de este método. 
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Autodisciplina - Shitsuke 
Las personas que llegan a practicar las etapas anteriores durante sus 
actividades cotidianas en el trabajo, mantienen un hábito constante y desarrollan una 
competencia de autodisciplina. La filosofía de las 5 S es una manera de vivir 
diariamente dentro de nuestro trabajo. La clave de las 5 S es continuar con lo pactado. 
Las personas respetarán los acuerdos establecidos y ejecutarlos en cada etapa, y 
cuando lleguen a otro lugar de trabajo, tendrán la costumbre para continuar los 
mismos acuerdos en su rutina diaria.  
1.3.4. Jidoka. 
Su significado es “automatización” y es utilizado en la filosofía de Lean 
Manufacturing incluyendo el factor humano. Esta herramienta hace que los procesos 
o actividades mantengan autocontrol de calidad; asimismo se garantiza contar con 
productos o servicios A1.  El Ingeniero japonés Shigeo Shingo, luego de realizar 
estudios sobre las causas que llevan a errores en la producción,  llegó a la conclusión 
de que estos errores son de carácter humano, material o técnico (máquinas). Jidoka 
previene el error técnico, y la técnica del Poka-Yoke previene el error humano, que es 
un conjunto de técnicas para configurar los procesos, equipos y materiales con el 
objetivo de minimizar los errores de producción.
Jidoka tiene por finalidad, corregir la anormalidad del proceso y 
encontrar la causa raíz y erradicarla en 4 pasos: 




ROJAS, SEPULVÉDA, Diana y FRANCO, CEBALLOS, Maira Metodología de mejoramiento 
productivo para PyMES interesadas  en implementar Lean Manufacturing.2009.p.46 
- Corregir el problema. 
- Indagar la causa raíz y plantear soluciones. 
 
Para llegar a la “automatización” se debe llevar sistematizar 
gradualmente en cuanto a tiempo y dinero, asegurando que la maquinaria trabaje 
agregando valor.  Implementando Jidoka, se reducirán tiempos de producción, se 
evitarán errores y se eliminará la espera. 
 
Tabla 1 
Jidoka - componentes 
 
Fuente: ROJAS, Diana y FRANCO, Maira.4
1.3.5. SMED. 
Del acrónimo Single Minute Exchange Die es un método que tiene 
como fin, la reducción de tiempos de preparación de una actividad, acortando los 
tiempos de espera.  
La preparación encierra toda actividad que se realiza desde el último 
producto que sale el último con respecto al anterior, hasta que salga el primer 
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producto bueno del siguiente referente. Esta técnica tiene 2 clases de actividades: las 
internas que son las que se realizan mientras la maquinaria está detenida o apagada 
y las actividades externas que son las que se pueden realizar mientras el equipo está 
en marcha. En la implementación del SMED se siguen los siguientes pasos: 
 
- Analizar la operación de la preparación. 
 
- Clasificar las actividades internas y externas 
 
- Definir actividades internas que puedan ser actividades externas. 
 
- Evitar re-ajustes. 
 














2. Situación actual de la empresa 
La empresa Confecciones Free Like está ubicada en la Av. Santa Luisa 
Nº 667 distrito de San Juan Lurigancho. Se encuentra desarrollándose en el escenario 
del rubro de confección textil y comercialización de prendas de vestir variadas y de 
alta calidad. Los pantalones y casacas en tela Denime para damas y caballeros 
constituyen una línea de producto importante. Cubre todas las etapas del proceso 
productivo, desde que se compran los insumos hasta que la prenda esté en los 
anaqueles en los puntos de venta, listas para ser adquiridas por el consumidor final o 
los clientes mayoristas y/o minoristas. Sus operaciones se iniciaron en 1998 con 
capital principalmente familiar, lanzando al mercado la marca FREE LIKE 
 
2.1. Misión 
Free Like es una empresa dedicada a la producción y comercialización 
de prendas de vestir con  calidad  e innovación, diseños y  tendencias de moda para 
satisfacer a las mujeres de hoy. 
 
2.2. Visión 
Ser considerados un modelo de empresa de confección textil cada vez 
más competitiva, eficiente en la producción y comercialización de pantalones de dama 
a la vanguardia de la moda, ofrecer la mejor calidad con bajos precios para 
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satisfacción de nuestros clientes y hacer conocer nuestra marca a nivel nacional e 
internacional, lograr el  desarrollo de la compañía y su gente. 
2.3. Organigrama de Free Like 
Figura 8: Organigrama Free Like. 
2.4. Mapa de Procesos 
Figura 9: Mapa de procesos Free Like
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2.5. Procesos del área de Producción 
Es el área en donde se crea, diseña y desarrolla los modelos o estilos. 
Una vez que se define un trabajo, sigue una secuencia de operaciones que transforma 
la tela en prendas empacadas Todos los trabajos siguen las operaciones en el mismo 
orden: trazar o dibujar, extender, cortar, habilitar y codificar, coser, lavar o teñir, 
acabado y empaque. 
 
 
Figura 10: Proceso de producción  
 
2.5.1. Trazado 
Se “dibuja o marca” un patrón sobre un papel o sobre la tela extendida 
(caso manual) y solamente sobre un papel (con un plotter) con una máquina 
computarizada, respetando la proporción de tallas  
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Un patrón de corte puede incluir varias prendas del mismo tipo, de la 
misma talla o de diferentes tallas.  Todas las partes (piezas) de una prenda se deben 
cortar de la misma capa de tela. 
2.5.2. Corte 
Se corta la tela siguiendo la forma del patrón con una máquina que tiene 
una cuchilla de 10 pulgadas de alto y movimiento vertical de corte a gran velocidad.  
2.5.3. Costura 
Costureras(os) competentes unen las componentes (piezas) para hacer 
un pantalón, una casaca y una falda casi terminada. Se cuenta con 15 máquinas de 
coser (Recta, plana de 2A, remalle, cerradora y atracadora) y 15 operarios en el salón 
de costura. Cuando todas las prendas están cosidas se va la Lavandería, para los 
diferentes procesos de teñido 
2.5.4. Lavandería 
En esta área, utilizando diferentes máquinas (calderas, lavadoras, 
centrifugadoras, secadoras y prensas) realizan los diferentes procesos (teñido y 
lavado) para convertir las prendas de tela bruta a las prendas acabadas de diferentes 
(colores, degradados, focalizados, contaminados, rotos y deshilachados) mediante la 





Las prendas se limpian, recortan hilos, colocan remaches y botones 
metálicos, dobla, colocan hang-tag y se empacan en bolsas plásticas transparentes. 
Cuando todas las prendas están empacadas, se mandan a envíos, en donde se 
combinan las órdenes y se mandan a los clientes.
2.6. Diagrama Sipoc 
 





2.7. Diagrama de flujo – Proceso de Producción  




































Figura 13: Diagrama de actividades de proceso – Elaboración de una prenda  
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2.9. Plan de Requerimiento de Materiales 
Para describir el proceso de producción, se ha considerado el 
requerimiento para la confección de un pantalón de dama, el cual cuenta con la mayor 
parte de las actividades y materiales que la empresa desarrolla en sus instalaciones. 
Figura 14: Requerimiento de materiales de prendas  
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2.10. Diagnóstico de la empresa 
2.10.1. Infraestructura 
MP no cuenta con ubicación definida 
Una parte del sótano de la fábrica ha sido destinado para dejar los rollos 
de tela que se van comprando. Esta área se comparte con maquinarias en desuso, 
área de corte, merma, etc. 
 
 
Figura 15: Zona actual de corte 
 
Cuando viene un lote de rollos de tela, estos son recibidos y llevados al 
sótano; sin embargo no se tiene un orden de correlatividad. El personal baja y en 
donde ve un lugar despejado o libre lo acomoda sin tener un criterio de orden. 
Zona de almacén desordenada 
La ubicación que se asignó para el almacenamiento de los rollos de tela 
resulta ser precaria y no cuenta con el orden necesario para llevar un control de 
ingresos y salida de material. En consecuencia, no se puede determinar con certeza 





Figura 16: Almacén de materia prima actual 
 
 
No existe layout de almacén definido 
Se solicitó a la gerencia facilitar todos los documentos necesarios para 
la investigación; sin embargo, la empresa no cuenta con los planos de distribución de 
la fábrica. Por ser una empresa cuyos procesos son informarles, no aparecen los 
planos, siendo esto muy riesgoso para la seguridad de la empresa e incluso 
conllevaría a una multa por Indeci y/o la Municipalidad. 
Ubicación de máquinas en pisos distintos 
Las áreas no tienen una secuencia lógica para llevar a cabo el proceso 
de producción. Si se inicia con el trazado y corte de la tela, los operarios se dirigen 
hacia el sótano para utilizar las cortadoras y luego llevar las piezas al piso 2 para 
utilizar las máquinas de costura. Una vez acabado el lote, se baja el piso 1 para 
ponerlo en Almacén de productos terminados. 
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No se cuenta con el plano correspondiente; sin embargo en un recorrido 
a la fábrica se obtuvo información que permitió realizar el sgte. cuadro: 
 
Tabla 2 
Distribución de las áreas 
 
Línea de producción no definida y desordenada 
No se está considerando el flujo correcto de los procesos de producción, 
hay demasiada improvisación al momento de atender un pedido de producción. Si 
hay una necesidad de realizar un proceso en un ambiente que no lleva la secuencia, 





Figura 17: Área de planchado actual  
 
No existe señalización de ambientes 
Las áreas no han sido definidas desde el inicio de las operaciones; por 
lo tanto no se ha realizado un trabajo de señalización que sirva para el ordenamiento 
y estandarización de los procesos de producción. 
2.10.2. Máquinas 
Demora en el cambio de accesorios y calibración de la máquina 
Estos cambian demandan un tiempo estimado para el operario entre 
cada actividad que realiza al cambiar de modo de costura para una determinada parte 
de la prenda. Se tomó un tiempo estimado de estos cambios de accesorios llegando 








Tiempos estimados en los cambios de accesorios 
 
Mala instalación de accesorios 
Cuando se detecta un error en la instalación de los accesorios de la 
máquina de coser, el operario toma cierto tiempo en corregir y calibrar nuevamente el 
equipo. Todo esto influye en el tiempo que se toma durante el proceso de producción. 
Tabla 4 
Actividades de cambios de accesorios 
 
2.10.3. Materiales 
Piezas cortadas confundidas como merma 
En el área de corte, ubicada en el sótano, se encontró piezas de distintos 
tamaños y formas. Dichas piezas son excedentes de producciones anteriores. En 
conversaciones con los operarios, nos indican que estos ya no se vuelven a 
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considerar para producciones futuras; por lo que se dejan almacenadas, 
confundiéndose con las mermas. 
 
Figura 18: Piezas confundidas como merma   
 
Se realizó un cálculo aproximado, considerando un patrón de piezas 
utilizadas en producción, identificando las áreas utilizadas y las que quedarán como 
merma.   
 




Se elaboró un cuadro para identificar el impacto de desperdiciar piezas 
en el proceso de corte, obteniendo los sgtes. resultados: 
Tabla 5 
Cuadro de eficiencia de un patrón de corte 
 
 
Piezas cortadas confundidas como merma 
El sótano se encuentra con merma acumulada de los cortes de piezas y 
no es retirado al finalizar la producción. Esta incidencia causa confusiones a tal punto 
que los operadores han llegado a botar cantidades considerables de piezas listas para 
pasar al área de costura.  
En consecuencia, se realizan reprocesos de corte y se sigue utilizando 




Figura 20: Merma dispersa en el área de corte  
Materia prima acomodada sin criterio de almacenamiento 
Al no contarse con un área definida para almacenar los rollos de telas 
son depositados en el sótano designado como almacén. Lo que se ha detectado es 
que no hay una coherencia de ingreso/salida y por lo tanto no existe un control que 
indique si se cuenta con la tela suficiente – o de ser el caso en exceso – como para 
programar una posterior compra. Como consecuencia de ello se tiene rollos de tela 





Figura 21: Material sin rotación 
 
2.11. Diagrama de Operaciones del Proceso 
Se identifica las actividades que se realiza dentro del proceso de 
producción de las prendas comunes como un pantalón. Se elabora el diagrama DOP 





Figura 22: Diagrama de Operaciones de una prenda de vestir  
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La gerencia de la empresa ha detectado que sus ganancias ya no son 
las mismas de antes y que por el contrario han visto que sus costos de producción 
han incrementado con respecto a lo que ellos han planificado. 
Se ha obtenido información de sus costos de producción desde Enero a 
Diciembre  2016, identificando los de mayor relevancia:  
- Materia Prima: Compra de rollos de tela sin registrar una Orden. Muchas de las 
compras son de manera intuitiva sin haber realizado un análisis de planificación. 
- Mano de Obra: Los operarios trabajan en horario de 8 hrs diarias, teniendo una 
hora de ingreso y salida establecida. En caso no se tenga una producción, de 
igual manera es pagada. 
- Servicios: Corresponde a los servicios de Agua (lavandería), Luz (máquinas de 
confección) y Gas Natural, recientemente instalado para el caldero. 
- Mantenimiento: Visitas programadas durante el mes de los técnicos quienes 
revisan las máquinas y realizan una limpieza básica, incluyendo cambio de 
repuestos desgastados. 
- Suministro: Material químico utilizado en el teñido de Jeans durante el proceso 
de Lavado y el petróleo utilizado hasta la operación de la caldera con el gas 
natural. 
- Empaque: Corresponde a las bolsas que se utilizan para la presentación final de 














Figura 23: Variación de costos de producción VS costos presupuestados. 
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En la tabla 6, se muestra las ventas del 2016 y los costos 
presupuestados por mes (70%). La empresa quiere mantener un margen del 30% de 
utilidad. Asimismo se muestra el costo real del mismo año. Se aprecia que los costos 
sobrepasan el 70% en la mayoría de meses, por lo que se identifica que se cuenta 
con un sobrecosto de producción. 
Tabla 7 
Incremento / Reducción de costos de producción de prendas textiles 
Fuente propia 
En la tabla 7, se muestra los porcentajes promedios de los cuales la 
empresa ha calculado para mantener sus costos mensuales y de los cuales se espera 
un margen de utilidad del 30%. Se detecta que los costos de producción reales 
sobrepasan lo presupuestado en Materia Prima, Mano de Obra  y Servicios. 
Teniendo estas causas, el Diagrama de Ishikawa servirá para determinar las 










3. Metodología para la implementación de técnicas Lean Manufacturing en el 
sector textil 
 









3.1. Etapas del trabajo 
3.1.1. Etapa I - Identificación del perfil de la empresa 
Se conocerá la situación actual de Free Like y su organización. En cada 
etapa se desarrollan los siguientes elementos: 
3.1.1.1. Entorno de la empresa 
Obtener la información básica, y genérica, aspectos de producción, 
mapa de procesos, y el sistema de control si contaran con alguno. 
3.1.1.2. Organización de la empresa 
Identificar a las personas responsables de cada área y el papel que 
cumplen dentro del proceso productivo. 
3.1.2. Etapa II - Diagnóstico – Análisis 
3.1.2.1. Análisis del proceso en estudio. 
Se recogieron los datos de los costos de producción entre los meses de 
Enero a Diciembre del año 2016. Se comparó con los costos planificados para el 
mismo año y se analiza el porcentaje de incremento para cada costo de producción. 
El resultado se lleva a un gráfico en donde seleccionaremos los costos con mayor 
porcentaje de incremento cuentan. Las variables a estudiar serán los Costos de 
Materia Prima y Costos de Mano de Obra, a los cuales se le aplicará las herramientas 
del Lean Manufacturing. 
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3.1.2.2. Estudio de tiempos del proceso. 
Observar de manera presencial cada actividad del proceso de 
producción, con la finalidad de tomar los tiempos y clasificar los que agregan valor y 
los que se denominarán tiempos de espera. 
3.1.2.3. Determinación de la capacidad hombres-máquina. 
Registrar las actividades de cada operario por máquina maniobrada y 
verificar la capacidad productiva de acuerdo a los tiempos establecidos. 
3.1.2.4. Identificación de las áreas de trabajo y las disponibles. 
Inspeccionar las instalaciones de la fábrica, tomando nota de las 
dimensiones de cada área para elaborar el layout para la aplicación del FWS. 
3.1.2.5. Diseño del mapa de cadena de valor actual. 
Elaborar la secuencia de actividades actuales que incluyen los procesos 
que agregan valor y los procesos que generan desperdicios. 
3.1.3. Etapa III - Evaluación de las herramientas Lean Manufacturing 
aplicadas a la Empresa 
Se establecen tres fases para determinar que los procesos de la empresa 
puedan alinearse a la implementación del enfoque de gestión Lean Manufacturing. Para lo 
mencionado se considerará: 
Fase 1 medir, evaluar y determinar, mediante un cuestionario de evaluación, el 
impacto que tiene la empresa frente a las diferentes técnicas Lean. 
Fase 2 identificar los desperdicios en cada proceso. 
44 
 
Fase 3 revisión de los indicadores correspondientes a: 
- Cumplimiento del plan de compras. 
- Productividad de la materia prima 
- Productividad de la mano de obra 
3.1.4. Etapa IV - Aplicación de las herramientas Lean Manufacturing 
Implementación de las algunas herramientas Lean Manufacturing en 
función a lo evaluado en la anterior etapa. Se considerará las sgtes. técnicas: 
- VSM actual (Value Map Stream) 
- Sistema de Trabajo Flexible (FWS) 
- 5 S’s 
- Jidoka 
- SMED 
- VSM futuro (Value Map Stream) 
3.1.5. Etapa V- Oportunidades de mejora y acciones a futuro - Kaizen 
Se establecen las condiciones de mejora continua, implementando un 
procedimiento para las distintas mejoras que se detecten y que la empresa debe 
ejecutar. 
3.2. Recursos utilizados 
3.2.1. Recursos bibliográficos 
Libros, páginas web, archivos en PDF, proyectos anteriores 
relacionados con Lean Manufacturing y la industria textil. 
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3.2.2. Recursos tecnológicos 
3.2.2.1. Hardware 
Equipos de cómputo, tablets, cámara digital, proyector, smartphone, 
impresora, 
3.2.2.2. Software 
Aplicaciones de oficina, Microsoft Office, Microsoft Project, Google Drive, 
Internet. 
3.2.3. Recursos financieros 
Son asumidos por los investigadores y corresponden al costo de material 
para oficina, pasajes y viáticos de ser el caso. 
3.2.4. Recursos Humanos 
Los investigadores, personal de la empresa, asesor del proyecto. 
4. Implementación de herramientas Lean 
4.1. Matriz de implementación 
De acuerdo al diagnóstico elaborado a partir del diagrama Causa - Raíz, 
se elabora una matriz que permitirá identificar cuáles son las herramientas para le 
implementación de las herramientas Lean. 
La matriz está agrupada de acuerdo a las 5 categorías identificadas en 










4.2. Implementación 5 S 
4.2.1. Clasificar (Seiri) 
Se analizó las áreas de Almacén, Corte y Producción. Se elaboró una 
relación de artículos que se encuentran en las zonas de trabajo y de esta manera 
lograr retirar lo que no se necesita. Para este trabajo, se generaron las sgtes. 
preguntas: 
 ¿Vamos a utilizar este material? 
 ¿Si lo vamos a utilizar, utilizaremos su totalidad? 
 ¿Si lo vamos a utilizar, tiene que estar en esta zona? 
Se identificó y registró dicho material que no es utilizado y que no 
debería de estar en la zona. Luego se procedió a registrar los elementos en las 
tarjetas de color rojo para decidir qué solución se debe dar. 
En la fábrica pudimos ver que existe mucho material innecesario, o que 
están almacenados sin razón alguna, generando un entorno de trabajo caótico y 
sucio. Durante las visitas a la fábrica se observó el desorden y los recursos 
innecesarios que se encontraban, identificando las oportunidades de mejoras y 
posteriores sugerencias que se pueden ejecutar dentro el presente proyecto. 
Área de Almacén 
Free Like está usando sus almacenes con elementos innecesarios y los 
que realmente necesita, por ahora no tienen un lugar definido. Encontramos rollos de 
tela deteriorados y merma dispersos por la zona sin ninguna clasificación. Asimismo, 
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se observó material que hacía del área un almacén inseguro; como por ejemplo rollos 
de tela en el piso obstaculizando el libre tránsito. También se identificó que hay 
tiempos innecesarios al momento ubicar materiales, ya que no existe un inventario de 
telas, esto se refleja en el descontrol de ingreso y salida de materia prima. 
Para clasificar la materia prima, se elaboró una lista de elementos 
usados por el operario para su almacenamiento. Con esto se logró identificar los 
materiales que debemos tener al alcance de la operación y cuáles no son necesarios 
tenerlos cerca sin quitarle la importancia dentro de la producción. La lista permite 
controlar y monitorear el material con una codificación que facilite el trabajo de 
almacenaje. 
Área de producción 
El área está conformada por zonas ubicadas dentro de la fábrica: Corte, 
Costura, Acabado, y Planchado. Para cada una de las zonas se generó una relación 
de artículos, identificando los que son innecesarios.  
La zona de Corte se encontró máquinas en desuso obstruyendo el paso, 
así como también retazos de tela acumuladas por meses y que no fue retirada en su 
momento. De igual manera vemos que la zona es compartida con el almacén de telas, 
el cual mantiene rollos inservibles. 
La zona de Costura también se detectó máquinas sin uso y no existe un 
espacio para su reubicación. Se halló carretes de hilos almacenadas en cajas que no 
eran parte de la producción. Asimismo; habían retazos de tela e implementos de 
trabajo que guardaban relación con las actividades actuales. El material de trabajo 
que pertenecían a los operarios estaban desordenados y sin un lugar especial para 
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almacenarlos. También se halló producto terminado listo para su empaque y que aún 
no era retirado del área. 
En la zona de Planchado se encontró que las trabajan en una zona 
improvisada con mesas poco estables y extensiones de instalación riesgosa. Las 

















Figura 27: Área de Producción 






4.2.2. Orden (Seiton) 
Se sugirió reubicar el material necesario en anaqueles donde se facilite 
su ubicación y donde sea continuo el flujo de producción. Para la ejecución de este 
método se establecieron los siguientes puntos: 
Ubicación actual de los elementos. 
 Frecuencia de uso. 
Ubicación propuesta para los materiales. 
Procedimientos estandarizados para las actividades de producción. 
Señalización de las ubicaciones. 
Analizando el área producción, se encontró continuidad en el flujo del 
material. Existen desperdicios dentro de la cadena de valor. Las piezas se encuentran 
dispersas por toda la zona, no se lleva un buen control de la producción. No todas las 
máquinas son utilizadas y algunas están desarmadas. 
En el Almacén, el desorden dentro dificulta el control de inventarios. Por 
ejemplo los rollos de tela no están separados entre ellos y no se puede determinar 
cuál utilizar porque no están clasificados en el almacén, aquí se determinó que no 
podemos saber si contamos con los suficientes insumos para atender una orden de 
trabajo o si debemos comprar cantidades exactas; por lo que podemos confundirnos 
y hacer compras excesivas. En esta parte se sugiere que Free Like debe deshacerse 
de material innecesario y que está almacenado sin ningún uso. 
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En las instalaciones de Free Like existe un almacenamiento deficiente y 
es el momento para la implementación de un monitoreo visual propuesto dentro del 
proyecto. 
Mejoras realizadas 
Se ordenó en el área de producción y almacén. Se eliminaron desechos, 
se reubicaron mesas y máquinas para mejorar el orden del local. Las máquinas que 
están fuera de la cadena de producción ha sido reubicadas en un lugar fuera de la 
zona de producción. Era urgente reinstalar las conexiones eléctricas que presentaban 
riesgo a la seguridad de los operarios. La seguridad industrial debe tomarse muy en 
serio para la empresa y con las conexiones encontradas se ponía en peligro la 
integridad de los operarios. Con estos cambios, el área quedó limpio y ordenado como  
para trabajar en un ambiente seguro. 
 
Figura 28: Mejoras en área de producción 
En el almacén, las telas se encontraron regadas por todo el piso, no se 
cuenta con suficientes estanterías y no se lleva un control de inventario. Con estas 
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observaciones encontradas,  se puede ocasionar posibles accidentes laborales. Se 
reubicaron las telas para despejar el área y contar con estanterías ordenadas. 
 
Figura 29: Mejoras en área de almacén 
4.2.3. Limpieza (Seiso) 
Se consiguió estandarizar la ubicación de los equipos en todo momento. 
Para la ejecución del Seiso se debe establecer una jornada de limpieza de pasadizos, 
mobiliarios, máquinas, herramientas, etc. Lo que se intenta es sensibilizar a los 
operarios al orden y la limpieza en sus áreas de trabajo. 
Posteriormente asignaron actividades de limpieza de acuerdo a la zona 
de trabajo, para que se cumplan los procedimientos y mantener el área de trabajo 







Área de corte - plan de limpieza 
 
Tabla 10 
Área de almacén - plan de limpieza 
 
 
4.2.4. Estandarizar (Seiketsu) 
Se debe conservar todo lo que se ha aplicado el momento. Para ello se 
debe concientizar a los operarios a utilizar hábitos de orden en el lugar de trabajo para 
mantener las condiciones adecuadas. Se diseñará un tablero visual que permita a los 
operarios identificar funciones. 
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El tablero visual debe contener las funciones de cada personal referente 
a la limpieza y orden de las áreas de producción. Como una referencia a ello,  se 
encuentra el manual de limpieza que se entregará a todos los involucrados del local. 
También se tiene la alternativa de poner señaléticas promoviendo al hábito de 
limpieza, el orden en cada puesto de trabajo, objetos ubicados en su lugar y avisos 
que concienticen al proceso de filosofía de 5´s. 
  
Figura 30: Tablero visual de responsabilidad 
La limpieza constante permite mantener los materiales y las 
herramientas en su lugar al finalizar la jornada laboral. Será poco probable que los 
operarios dejen desordenado y que en algún momento limpiarán. Los controles 
aseguran el compromiso de la administración en mantener un local ordenado y limpio, 
ya que cada operario conoce sus responsabilidades asignadas, asimismo la limpieza 
aporta a una calidad y productividad constante Como alternativa de las señaléticas 
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en el área de producción que aporten en la permanencia de las otras 5´s se optaron 
por frases como:  
 “El orden y la limpieza son parte de su trabajo”  
“Evite dejar los materiales en los pasadizos” 
“Mantener el área de trabajo ordenado y limpio” 
 “Utiliza las herramientas adecuadas para cada trabajo” 
Las señaléticas se distribuirán en todo el local y serán colocadas en 
lugares visibles a todo empleado de la empresa. El objetivo principal es la 
concientización de la cultura Lean. 
4.2.5. Auto-disciplina (Shitsuke) 
No se cuenta con el tiempo suficiente para medir los hábitos de trabajo 
que adquieren los operarios  durante el ciclo de producción. El objetivo es continuar 
con la cultura de las 5´s y para ello, la gerencia debe apoyar en la creación de las 
condiciones adecuadas para impulsar a los involucrados en la continuación de la 
disciplina de las 4 primeras 5´s para no descontinuarlas y crear el hábito. 
Para Free Like, se propone un plan de incentivos debidamente 
estructurado en donde periódicamente se efectúen controles de las áreas 
involucradas con una lista de chequeo. Se incentivará al operario que obtenga mayor 
puntaje durante un periodo de tiempo el cual puede ser una bonificación económica 
dentro de su salario. 
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La lista de chequeo elaborada permitirá asignar puntajes, calificando 
cada una de las 5´s en cada área y zona de trabajo. En la siguiente figura se presenta 
el cuadro propuesto: 
 
 
Figura 31: Auditoria – Checklist 5 S 
 
4.3. Implementación FWS 
La fábrica tiene un área aproximada de 1800 m2 en donde se ha 
construido 2 edificios de 267 y 240 m2. Los edificios tienen diferente distribución, por 
57 
 
lo que se hizo un recorrido a las instalaciones para determinar los ambientes en donde 




Distribución de la fábrica por pisos 
 
La empresa no cuenta con el layout de los ambientes de producción, por 
lo que se realizó el despliegue necesario para el diseño de los mismos. Dicho 
despliegue consistió en las sgtes. actividades: 
- Toma de fotos a las instalaciones. 
- Mediciones in situ. 













































































































































El proceso de producción tiene un recorrido no adecuado en toda su 
etapa, puesto que, no hay una correlatividad en las actividades. Los operarios 
trasladan el producto en proceso de un ambiente hacia otro.  
Se tomó los tiempos y el recorrido de la producción obteniendo los sgtes. 
resultados: 
Figura 38: Recorrido actual de producción 
 
El 50% de las actividades se concentra en el piso 2 del edificio A; sin 
embargo, las otras actividades, también dependen de cierto esfuerzo físico para 













Se ha detectado un tiempo de espera de 37 minutos para el traslado 
diario de las prendas en proceso de un ambiente a otro, para ello se trabaja un plan 
de reordenamiento de las máquinas, aplicando. 
La producción varía de acuerdo a la temporada; en consecuencia los 
recursos también son variables. El sgte. cuadro permite considerar la capacidad que 









Requerimiento de recursos del proceso de producción  
  
A continuación se presenta la nueva distribución de la planta de 





















Se ha trasladado las máquinas a los pisos 1 y 2 del edificio B, que son 
los ambientes más amplios de la fábrica. Para dicho traslado se ha considerado: 
- Capacidad máxima necesaria de equipamiento. 
- Normas de seguridad de INDECI (espacios libres). 
- Factibilidad técnica / operativa (capacidad eléctrica) 
 
Tabla 14 







La nueva distribución permite una optimización en el recorrido del 
proceso, reduciendo tiempos de espera y minimizando esfuerzos físicos de traslados 
de prendas.   
 
Figura 41: Nuevo recorrido de producción 
Se elabora el sgte. cuadro que permite determinar los tiempos de espera 
de las prendas en proceso: 
Tabla 15 





Se analiza los resultados obtenidos con la nueva distribución obteniendo 
un 59% en la reducción de tiempos estimados de espera; esto quiere decir que es 
más óptimo concentrar el proceso en ambientes amplios y cercanos, que eviten un 
recorrido innecesario. 
Tabla 16 
Comparación entre tiempos de traslados en ambientes de producción  
  
 
4.4. Implementación Jidoka 
Con esta herramienta se tratará de eliminar el exceso en las compras de 
materia prima que se causan a través de un inadecuado proceso en donde los 
responsables no controlan los ingresos de telas, provocando los sobrecostos 
elevados. 
La empresa no cuenta con un sistema que pueda calcular y detectar el 
momento preciso en que la orden compra se está generando sin haber pasado por 
un análisis de requerimientos. Asimismo no se cuenta con un sistema que indique el 
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ingreso de material a los almacenes, ya que hasta el momento se recibe todo lo que 
el proveedor entrega, este sin ser comunicado al área de compras. 
En las entrevistas con los responsables del proceso se definen procesos 
básicos para la compra de material: 
 




Las compras no controladas ocasionan sobrecostos que pueden 
evitarse con un adecuado proceso y concientización de los responsables a fin de 
poner en práctica 
Tabla 17 
Sobrecosto de compras de materia prima 
 
Para evitar estos sobrecostos se propone evitar que cualquier solicitud 
avance durante proceso de compra, eso quiere decir que, el proceso debe contar con 
su autocontrol en un sistema que avise de forma automática la incidencia, pero no 
solamente detectarlo y detener el proceso, sino también identificar las causas e 
implementar una solución de largo plazo para generar producción con los mpinimos 
errores posibles. Para una adecuada implementación se debe considerar el nuevo 





Figura 43: Flujo propuesto del proceso de compras 
La primera actividad que debe ser controlada es “Generar orden de 
compra”, pues es donde se inicia el pedido real y exacto. Si se continúa con los errores 
es esta actividad, los proveedores atenderán los requerimientos sin objeción alguna.  
La otra actividad que debe ser controlada será al momento de 
recepcionar el material y regístralo en un Sistema que nos notifique que se está 
recibiendo la cantidad solicitada. Se debe evitar recibir lotes incompletos que a futuro 
no son subsanados y sin un registro correcto en los almacenes se considerará como 
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“atendido”. En consecuencia, al faltar material para la producción, se tendrá que 
comprar un nuevo lote de lote. 
Se obtienen nuevos cálculos con la implementación de Jidoka en el 
proceso de compra, identificando una reducción del sobrecosto. 
Tabla 18 







4.5. Implementación SMED 
Esta herramienta se enfocará en el proceso de configuración y 
calibración de la maquina en la línea de costura. Este proceso, cuenta con paradas 
que generadas en la línea de producción, por lo cual se considera como opción de 
mejora. 
El proceso de configuración y calibración compromete operaciones 
rutinarias de 30 minutos aproximadamente para las remalladoras; 45 minutos en las 
máquinas elastiqueras. Dichas actividades se deben realizar cuando el operario inicia 
su turno, ocasionando tiempos innecesarios en el que la línea de producción está 
detenida. 
Como ya se mencionó al no contar con una adecuada planificación y 
trabajar desorganizadamente, los cambios en las máquinas pueden efectuarse varias 
veces durante el día y pueden variar de 2 a 18 minutos por proceso.  
Los que intervienen en el proceso son, el operario y el mecánico, que de 
acuerdo a sus funciones, realizan una serie de actividades. En la remalladora, se 
realizan 8 actividades por parte del operario y 4 por parte del mecánico, se puede 
deducir que toda actividad no está distribuida de manera equitativa entre ellas. De 
todo esto, se puede calcular que un operario utiliza el 50 % de tiempo de espera, 







Escenario base cambio de configuración-Remalladora  
 
 
Establecidas las actividades que agregan valor, se identifican las 
actividades internas que pueden ejecutarse con la línea de producción en marcha. 
Para este estudio se utiliza un diagrama de operaciones en el cual, tanto el operador 
como el mecánico configuran la máquina cuando realmente esto se puede hacer con 
la máquina puesta en marcha antes o después de la configuración 
Tabla 20 




Para realizar la clasificación de las actividades internas y externas se 
realiza un análisis por cada tarea en equipo con involucrados de la fábrica. Dichas 
actividades son clasificadas al equilibrar la carga de funciones de los operarios de la 
línea y enlistadas en el formato de revisión de producción realizado durante el anterior 
proceso de configuración. La clasificación de las actividades externas sólo requiere 
reordenar de la secuencia de las tareas y de la carga de funciones de cada operario. 
La meta es que los operarios se adapten al nuevo procedimiento de configuración por 
lo que se necesita capacitarlos constantemente. Una vez que las actividades externas 
estén clasificadas, se procede con el análisis de cada una para reordenarlas y 
balancearlas en línea. En la sgte. tabla se muestra como reordenar las actividades 
para cada máquina de la línea de producción. 
Tabla 21 
Escenario ideal cambio de configuración-Remalladora 
 
La siguiente tabla muestra el diagrama de actividades del operario  y del 
mecánico en conjunto antes de aplicar la herramienta SMED, en ella se aprecia que 
el tiempo de espera del operador es de 6 minutos y además la tarea de enhebrado 













Diagrama de actividades antes de aplicar el SMED  
 
Se ha identificado que las primeras actividades del proceso pueden 
corresponder al Mecánico y que es innecesario que el Operario se encuentre desde 
el inicio esperando a que se termine los trabajos del primero.  
Se optará por cambiar el turno del mecánico por lo menos 1 hora antes 
del ingreso del Operario, con este cambio, las máquinas estarán operativas cuando 
lleguen los Operarios a su turno y se evitarán tiempos de espera al inicio del turno en 
la producción.  
Herramientas aplicadas como 5’s y FWS van a permitir contar  con los 
procesos debidamente monitoreados, como por ejemplo el caso del enhebrado de 
hilo que es la actividad de más tiempo demanda, con esto se reducirá el tiempo de 




Diagrama de actividades después de aplicar el SMED  
 
Con esta implementación, se reduce el tiempo de configuración y 
calibración de 20 minutos a 10 minutos para las máquinas remalladoras.  
4.6. Implementación VSM 
Se trabaja con las actividades actuales del proceso de producción considerando los 
recursos y tiempos estimados. De esta información se genera el Mapa de la Cadena 





Figura 44: Mapa de la cadena de valor actual -  Proceso de Producción 
 
Una vez aplicadas las propuestas de mejora al proceso, se diagramó el 
mapa del proceso futuro (VSM) para conocer el impacto en las actividades, en 
términos de reducción de tiempos de transporte, costura y traslado de los operarios, 
con la finalidad de contar con una visión actualizada y completa del proceso dentro 





Figura 45: Mapa de la cadena de valor propuesta -  Proceso de Producción 
 
Con esto se deja mapeado el proceso de producción con sus tiempos 
de desempeño con actividad para ser presentado a los operadores y que tengan una 
base de la productividad que a partir de la fecha deben mantener en la empresa. 
 
5. Análisis de resultados 
Luego de implementar las herramientas Lean en la fábrica de Free Like, tenemos los 
primeros resultados  
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5.1. Reducción de sobrecosto de materia prima 
Se identificó el porcentaje de tela que no es utilizada durante el proceso 
de corte, utilizando los procedimientos actuales, manteniendo desordenado la zona 
de corte y no utilizando las herramientas adecuadas. 
 
Tabla 24 
Eficiencia del patrón de corte mensual
 
 Con las herramientas Lean se reduce en un mínimo del 50% de tela no 
utilizada. En consecuencia aprovecharemos más tela sin realizar más compras: 
Tabla 25 
Reducción de desperdicio mensual de tela 
 
 
Asimismo estamos eliminando la mala praxis de confundir las piezas 
cortadas para producción con los retazos y desperdicios que se encontraban en la 




Piezas de corte desechadas 
 
Al final, podemos analizar que al aplicar las herramientas Lean se ha 
contribuido a la reducción del sobrecosto de materia prima mensual en S/. 17,342.27 
soles, lo que equivale un ahorro de 13.8%  para próximas compras. 
Tabla 27 
Reducción de sobrecosto mensual de materia prima 
 
 
5.2. Reducción de sobrecosto de mano de obra 
Se identifican los salarios promedios por cada Operario llegando a 







Mano de obra mensual 
 
Se debe tomar en cuenta los sgtes. errores que son comunes dentro de 
los procesos de producción, sin dejar de lado el reproceso de corte ocasionado por el 
desperdicio de piezas. 
Tabla 29 
Corte de piezas perdidas 
 
Las demoras en la mano de obra se han podido identificar dentro los 
















Cálculo de reducción de horas efectivas 
 
El cuadro está representando un porcentaje reducido de las horas 
mensuales trabajadas por el Operario de Corte (95%) y el de Costura (83%) , que si 
lo llevamos a cálculos monetarios nos representará una reducción mensual del 5% y 
17% respectivamente. En los otros Operarios aún no se nota la diferencia. 
Tabla 31 
Diferencias en la reducción de horas efectivas 
 
En resumen, si aplicamos la metodología Lean Manufacturing, nuestros 
costos de Materia Prima podrán reducir un 13.8% , mientras en Mano de Obra se 
reducirá un 3.7% . Asimismo se demuestra que si aplicamos la reducción al costo 
real, se ha llega a cifras por debajo de lo presupuestado, obteniendo un ahorro 









Figura 46: Comparación de costos aplicando LM 
 
Para efectos financieros, presentamos un flujo de caja que nos permitirá 




El tiempo de recuperación de la inversión será en el mes 1 
Tabla 33 














El presente trabajo de investigación se concretó desarrollar en una 
empresa real, identificando oportunidades de mejora; a través de un diagnóstico 
detallado de requerimientos para la aplicación del Lean Manufacturing aplicado a una 
empresa de confección textil.  
Las herramientas aplicadas permiten a la empresa crear una cultura de 
reducción de costos en sus procesos, permitiendo cumplir con la política de margen 
de beneficio que es del 30% 
La realización de este proyecto permite que la empresa tome conciencia 
del problema y se pueda visualizar las tareas que no agregan valor. Luego de 
identificar dichas tareas, se presentaron una serie de sugerencias tomando como 
referencia la filosofía Lean, tomando en cuenta las condiciones expuestas en el 
trabajo de investigación. 
 Al implementar la herramienta de las 5's se reducen riegos de 
seguridad, ya que se despejan zonas de tránsito, pasillos, y se organizan las áreas 
productivas de la empresa. Esto permite incrementar la satisfacción de los operarios 
en sus áreas de trabajo a través de orden y limpieza. 
El Sistema de Trabajo Flexible - FWS permite redistribuir las áreas de 
producción, de tal manera que se optimice los tiempos de transporte del producto en 
proceso y que la empresa pueda contar con espacios disponibles para otras 
actividades que agreguen valor. 
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Con la implementación del Jidoka se podrá marcar el inicio de la 
automatización de procesos como el de compras y almacenes, importantes para el 
control de la Materia Prima. 
La aplicación del SMED en el proyecto está orientado a reducir aquellos 
tiempos en los cuales el Personal no agrega valor al proceso, generándose los 
sobrecostos de Mano de Obra.  
La implementación de Lean Manufacturing en la empresa, permite la  
eliminación del 13% de los sobrecostos de materia prima, y una reducción del 3.8%  
del sobrecosto de mano de obra. 
 La implementación gradual de las herramientas Lean, permite obtener 
resultados positivos, en contraste a una implementación acelerada. Lean 
Manufacturing es un conjunto de procesos sistematizados en la cual prevalece la 




Compromiso de la Gerencia General en brindar los recursos necesarios 
para aplicar y mantener la filosofía de mejora continua, con la finalidad de ejecutar los 
planes estratégicos de Free Like. 
Concientizar al personal sobre la importancia de las herramientas de 
Lean Manufacturing en el proceso productivo de la empresa y lo fundamental para la 
reducción de costos. 
Organizar capacitaciones periódicas para mantener la filosofía de 
mejora continua en las áreas involucradas. 
Implementar la automatización del proceso de compras y almacenes que 
permita mejorar el control de Materia Prima y Productos Terminados. 
Enfocar la inversión hacia nuevas áreas como Investigación y Desarrollo 
(I + D) que permitan crear nuevos productos para el mercado y mejorar la 
competitividad de la empresa. 
Analizar en qué otras áreas de la empresa se puede aplicar la 
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Anexo B – Detalle de herramientas  
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Anexo C – Plan de acción 
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Anexo D – Indicadores de mejora continua 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 𝒅𝒆𝒍 𝒎𝒂𝒕𝒆𝒓𝒊𝒂𝒍 =  
𝑽𝒐𝒍𝒖𝒎𝒆𝒏 𝒅𝒆 𝒔𝒂𝒍𝒊𝒅𝒂𝒔
𝑽𝒐𝒍𝒖𝒎𝒆𝒏 𝒅𝒆 𝒆𝒏𝒕𝒓𝒂𝒅𝒂 𝒅𝒆 𝒎𝒂𝒕𝒆𝒓𝒊𝒂𝒍
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 𝒅𝒆𝒍 𝑻𝒓𝒂𝒃𝒂𝒋𝒐( 𝑴𝒂𝒏𝒐 𝒅𝒆 𝑶𝒃𝒓𝒂 ) =  
𝑽𝒐𝒍𝒖𝒎𝒆𝒏 𝒅𝒆 𝒔𝒂𝒍𝒊𝒅𝒂𝒔
𝑬𝒏𝒕𝒓𝒂𝒅𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝒎𝒂𝒏𝒐 𝒅𝒆 𝒐𝒃𝒓𝒂
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 𝑴á𝒒𝒖𝒊𝒏𝒂 =  
𝑽𝒐𝒍𝒖𝒎𝒆𝒏 𝒅𝒆 𝒔𝒂𝒍𝒊𝒅𝒂𝒔
 𝑬𝒏𝒕𝒓𝒂𝒅𝒂 𝒅𝒆 𝒎á𝒒𝒖𝒊𝒏𝒂
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅  𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑬𝒏𝒆𝒓𝒈í𝒂 =  
𝑽𝒐𝒍𝒖𝒎𝒆𝒏 𝒅𝒆 𝒔𝒂𝒍𝒊𝒅𝒂 𝒅𝒊𝒂𝒓𝒊𝒂
 𝑪𝒐𝒔𝒕𝒐 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝒆𝒍𝒆𝒄𝒕𝒓𝒊𝒄𝒊𝒅𝒂𝒅 𝒅𝒊𝒂𝒓𝒊𝒂
 
 
𝑵𝒊𝒗𝒆𝒍 𝒅𝒆 𝒄𝒂𝒍𝒊𝒅𝒂𝒅 (𝒕𝒂𝒔𝒂 𝒅𝒆 𝑪𝒂𝒍𝒊𝒅𝒂𝒅) =  




𝑻𝑹 =  
𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒑𝒓𝒐𝒄𝒆𝒔𝒂𝒎𝒊𝒆𝒏𝒕𝒐 𝒑𝒂𝒓𝒂 𝒆𝒍 𝒕𝒓𝒂𝒃𝒂𝒋𝒐
 𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒆𝒏 𝒍𝒂𝒔 𝒐𝒑𝒆𝒓𝒂𝒄𝒊𝒐𝒏𝒆𝒔
 





Anexo E - Indicadores para monitorear la producción 
Alta moral de los trabajadores: Expresada en términos de alto nivel de 
participación en las tareas del mejoramiento de la empresa, alto sentido de 
pertenencia, involucramiento, iniciativa, cooperación y ritmos de trabajo. 
Mejoras en el ambiente de trabajo: Son tangibles y pueden 
documentarse con fotos o videos reflejando un lugar de trabajo más limpio, espacioso, 
ordenado y organizado. 
Mejoras en la comunicación: Es cuando existe una política de 
información en la empresa. Puede reflejarse  en la organización de reuniones de 
información de forma periódica. No suelen ocurrir conflictos o algún tipo de altercado  
de tipo laboral. 
Mejoras en las relaciones laborales: Cuando los trabajadores acceden 
a la Gerencia sin ningún tipo de restricción y viceversa. Hay confianza entre ambas 
partes, cooperación y acuerdos los trabajadores y la alta gerencia. La rotación de 
personal se reduce al mínimo. 
Mayor Satisfacción de los clientes: Cuando se reciben comentarios 
que impactan positivamente en la empresa acerca de la atención al cliente y la calidad 
del servicio o producto. 
Imagen y reputación de la empresa mejoradas: Cuando se crean 
comentarios positivos a la empresa por parte de proveedores, clientes, visitantes y la 
comunidad. 
 
